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© Gussmaschine, insbesondere Spritzgussmaschine. 



© Bei einer GuBmaschine, insbesondere SpritzguB- 
maschine 1 umfassend einen Formraum zur Aufnah- 
me eines Spritzform und wenigstens einen hydrauli- 
schen SchlieBzylinder 17, 18 zum Festlegen der 
Spritzform in dem Formraum sowie Einrichtungen 
zum Verandern der GroBe des Formraumes in Form 
von axial in Wirkungsrichtung des SchlieBzylinders 
17, 18 verfahrbaren, senkrecht zu diesem angeord- 
neten Formraumbegrenzungsplatten 12, 19, 20, wo- 
bei zur kostenoptimalen und schnellen Herstellung 
von Prototypen in Prototypenformen wenigstens 
zwei, vorzugsweise drei senkrecht zueinander jeweils 
auf eine Formraumbegrenzungsplatte 12, 19. 20 ein- 
wirkende hydraulische SchlieBzylinder 17, 18 vorge- 
sehen sind. 
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Die Erfindung richtet sich auf eine GuBmaschi- 
ne, insbesondere eine Spritzguflmaschine umfas- 
send einen Formraum zur Aufnahme einer Spritz- 
form und wenigstens einen hydraulischen Schliefl- 
zylinder zum Festlegen der Spritzform in dem 
Formraum sowie Einrichtungen zum Verandern der 
GroBe des Formraumes in Form wenigstens einer 
in Wirkungsrichtung des SchlieBzylinders verfahr- 
baren, senkrecht zu diesem angeordneten Form- 
raumbegrenzungsplatte. 

In herkommlichen derartigen SpritzguBmaschi- 
nen wird eine Spritzform aus Metal I in den Form- 
raum eingebracht. Es wird dann der Formraum mit 
Hilfe des SchlieBzylinders geschlossen, wobei 
durch das Vorsehen von KeilflMchen erreicht wird, 
daB die SchlieBkrafte auch von der Seite her auf 
die Form einwirken. Danach kann in die Form 
Kunststoff unter hohem Druck eingespritzt werden, 
wobei ein zuverlassiger mechanischer Zusammen- 
halt gegen den durch den eingespritzten Kunststoff 
aufgebauten Druck gewahrleistet ist. 

Zur serienmaBigen Herstellung von SpritzgieB- 
teilen ist es wichtig, daB das Spritzen und das 
anschlieBende Entformen in einem moglichst kur- 
zen Zeittakt erfolgt. Dementsprechend sind derarti- 
ge SpritzguBformen, insbesondere bei komplizierter 
geformten GuBteilen mit Hinterschneidungen und 
Hohlraumen, aufwendig ausgestaltet und weisen 
bei der Entformung automatisch arbeitende Aus- 
werfer und automatisch ein- und ausfahrbare Form- 
kerne auf. Die Erstellung einer solchen GuBform ist 
dementsprechend mit einem ganz erheblichen Ko- 
stenaufwand verbunden. 

In vielen Anwendungsfallen ist es aber erfor- 
derlich, zunachst sogenannte Prototypen zu erstel- 
len, d.h. aus dem spater verwendeten Kunststoff 
gespritzte Vorserienteile, die dazu verwendet wer- 
den konnen, in wirklichkeitsnahen und praxisge- 
rechten Tests eingesetzt und beurteilt zu werden, 
und welche erf orderlichenf alls auch in Abhangigkeit 
von solchen Erprobungen nochmals geandert wer- 
den. 

Wurde fur derartige Prototypen bereits eine 
GuBform hergestellt, wie sie zur spateren Serienfer- 
tigung geeignet ist, wSre der Kostenaufwand erheb- 
lich und natQrlich auch der Zeitaufwand, bis die 
ersten gespritzten Produkte zur Erprobung zur Ver- 
fugung stehen, da eine fur die Serienfertigung ge- 
eignete Form naturgemafl auch eine erheblich lan- 
gere Herstellungsdauer beansprucht. 

Andererseits ist zu berucksichtigen, daB bei 
der Herstellung von derartigen Prototypen andere 
Rahmenbedingungen insoweit herrschen, als ja je- 
weils nur eine relativ geringe Stuckzahl, wie sie fUr 
die Erprobung erforderlich ist, benotigt wird. Dem- 
entsprechend spielt der Zeittakt bei der Fertigung 
nur eine auBerst untergeordnete Rode und es kann 
in Kauf genommen werden, daB der Entformungs- 



vorgang unter Verzicht auf automatisch verfahrbare 
Auswerfer, Formkerne und dergleichen weitgehend 
manuell erfolgt. Dies ermoglicht an sich die Her- 
stellung von kostengunstigeren Prototypenformen. 

5 Da diese Formen andererseits fUr die spatere Se- 
rienfertigung nicht eingesetzt werden, kommt es fur 
deren Rentabilitat wesentlich darauf an, sie mog- 
lichst kostengUnstig realisieren zu konnen. 

Neben anderen Verfahren zur Herstellung von 

10 Prototypen, wie dem sogenannten Galvano- 
Hartnickel-Verfahren und der Verwendung von For- 
men aus Feinzink-Legierungen sowie dem Metall- 
spritzen ist es insoweit aus der Zeitschrift "Plastics 
Engineering", Mai 1982, S. 61, bereits bekannt, 

75 einen rotationssymmetrischen und als Form die- 
nenden Korper in einem mit Kuhleinrichtungen ver- 
sehenen quaderformigen Korper aufzunehmen. Bei 
einer Anderung des Formlings ist somit jeweils nur 
der kleinere, rotationssymmetrische Korper zu an- 

20 dern bzw. auszutauschen, wodurch sich der damit 
verbundene Aufwand erheblich verringert. 

Aus dem Buch von Menges/Mohren "Anleitung 
fur den Bau von Spritzgiefiwerkzeugen", 2 Auflage, 
S. 346 (Hanser Verlag, MGnchen/Wien) ist es wei- 

25 terhin bekannt, mit sogenannten Baukastenelemen- 
ten zu arbeiten. Dabei sind jedoch ein Auswerferka- 
sten, ein Fuhrungsbolzen, eine Zentrierung und ein 
positionsmaBig fester AnguB erforderlich. 

Ein weiteres, an sich bereits sehr effektives 

30 Rationalisierungskonzept ist der 36 26 019 C1 be- 
kannt. Dort wird eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Prototypen und Kleinserienteilen beschrieben, 
bei welcher die Form ein Standard-Volumen ent- 
sprechend dem Formraum-Volumen marktgangiger 

35 SpritzguBmaschinen-Klassen aufweist. Dabei ist 
vorgesehen, daB dieses Standard-Volumen in ein 
Raster aus Standard-Teilvolumina aufgeteilt und die 
gesamte Form aus einer Vielzahl von Korpern auf- 
gebaut ist, die ein derartiges Standard-Teilvolumen 

40 oder ein Vielfaches davon darstellen, wobei die 
Gesamtzahl der einzelnen Korper in einer Zuhal- 
tung und einem aus mehreren Backen bestehen- 
den Formrahmen halterbar sind und mindestens 
zwei Backen in geringem Umfang radial verfahrbar 

45 sind. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, eine GuBmaschine, insbesondere 
eine Spritzguflmaschine als solche so auszugestai- 
ten, daB die Notwendigkeit der Anpassung der Pro- 
50 totypenform an ein Standard-Volumen entfallt und 
die Prototypenform dementsprechend einfacher, 
schneller und kostengunstiger realisiert werden 
kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsge- 
55 mafl vorgesehen, daB bei einer derartigen GuBma- 
schine zur Herstellung von Prototypen in Prototy- 
penformen insgesamt wenigstens zwei, vorzugs- 
weise drei senkrecht zueinander jeweils auf eine 
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Formraumbegrenzungsplatte einwirkende hydrauli- 
sche SchlieBzylinder vorgesehen sind. 

Hierdurch ist es moglich, die Grofle des Form- 
raumes an die tatsachlich im Einzelfall benotigte 
FormgrSBe, d.h. an die GroBe des zu erstellenden 
Spritzteils anzupassen. Insbesondere tragt diese 
Ausgestaltung auch dem Umstand Rechnung, dafi 
erfahrungsgemaB der groBte Teil der als Prototy- 
pen zu erstellenden SpritzguBteile eine Form auf- 
weist, welche auf irgendeine Weise langgestreckt 
ist, so dafi es stets eine Richtung gibt, in welcher 
geringere FormzuhaltekrSfte erforderlich sind als 
bei einer anderen Richtung. Dementsprechend 
kann z.B. vorgesehen sein, daB der oder die zu- 
satzlichen SchlieBzylinder gegenOber dem an sich 
bekannten HauptSchlieBzylinder bei bisher Qbli- 
chen SpritzguBmaschinen schwacher dimensioniert 
werden. 

Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, daB 
die hydraulischen SchlieBzylinder endlagenstabil 
ausgebildet sind. Insoweit sind hydraulische 
SchlieBzylinderanordnungen bekannt, welche in der 
Endlage einen besonders hohen Verstellwiderstand 
gegen auftretende Krafte aufweisen, wie dies bei 
geschlossenem Formraum beim Einspritzen des 
Kunststoffes der Fall ist. 

Ein ganz wesentlicher Vorteil einer erfindungs- 
gemaBen SpritzguBmaschine besteht aber nicht nur 
darin, daB die FormraumgroBe individuell dem zu 
erstellenden Formstuck angepaBt werden kann, 
sondern auch darin, daB eine sehr problemlose 
Entformung dadurch realisiert werden kann, daB 
der Druck auf die SchlieBzylinder reduziert wird 
bzw. daB diese zuruckgefahren werden. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor- 
gesehen, daB die Formraumbegrenzungsplatten 
auswechselbar an den SchlieBzylindern befestigt 
sind. Es ist dementsprechend moglich, bei relativ 
kleinen Formen dafUr zu sorgen, dafi die Form- 
raumpiatten sich beim Zusammenfahren der 
SchlieBzylinder nicht schon vor Erreichen der 
Formwand gegenseitig behindern. Andererseits 
kann bei groBeren Formen ein vollflachiges Anlie- 
gen der Formraumbegrenzungsplatten an den Au- 
Benwanden der Form erreicht werden. 

Im Rahmen der Erfindung ist es weiterhin 
moglich, die Anspritzkanale, welche bei Serienfor- 
men an sich Teil der Form selbst sind, in den 
Formraumbegrenzungsplatten auszubilden. Bei 
manchen Spritzvorgangen zeigt sich erst bei der 
ersten Probespritzung, daB die Wahl des Anspritz- 
punktes bzw. der Anspritzpunkte unglucklich ge- 
troffen wurde, so daB die Form bei Spritzvorgang 
nicht vollstandig Oder nicht zufriedenstellend aus- 
gefOllt wird. Durch FUhrung der Anspritzkanale in 
den Formraumbegrenzungsplatten ist es auf ver- 
haltnismafiig einfache und billige Weise moglich, 
erforderlichenfalls den Anspritzpunkt zu verlegen. 



Urn eine exakte Parallelfuhrung der Formraum- 
begrenzungsplatten realisieren zu konnen, kann 
weiterhin vorgesehen sein, daB diese uber Fuh- 
rungszapfen seitlich des Stellzylinders gefuhrt sind. 
5 Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines 

bevorzugten AusfGhrungsbeispieles in Verbindung 
mit der Zeichnung naher beschrieben. Dabei zei- 
gen 

Fig. 1 einen vertikalen Langsschnitt durch 
w eine erfindungsgemaBe SpritzguBma- 

schine und 

Fig. 2 einen Schnitt ISngs der Linie ll-ll in 
Fig. 1. 

Bei der in der Zeichnung dargestellten Spritz- 
75 guBmaschine wurden die an sich bekannten kon- 
struktiven Detaillosungen von SpritzguBmaschinen, 
z.B. die Hydraulik der SchlieBzylinder usw. aus 
GrOnden der Einfachheit und Ubersichtlichkeit weg- 
gelassen. 

20 Bei der in der Zeichnung dargestellten erfin- 
dungsgemaBen SpritzguBmaschine 1 ist ein bei 
herkommlichen SpritzguBmaschinen als solches 
bekanntes Grundgestell 2 auf einem FuBgestell 3 
angeordnet. 

25 Von der horizontalen Grundplatte 4 des Grund- 
gestells 2 erstrecken sich zwei zueinander paralle- 
le, vertikale Lagerplatten 5, 6 weg. 

An der Lagerplatte 5 ist das Gehause 7 eines 
hydraulisch betatigten SchlieBzylinders 8 bei 9 an- 

30 geschraubt, wobei das Gehause der hydraulischen 
Betatigungseinrichtung 10 Uber Schrauben 11 an- 
gebracht ist. Einzelheiten der Hydraulik sind nicht 
dargestellt. 

Eine erste Formraumbegrenzungsplatte 12 ist 
35 mittels des Hydraulikzylinders 8 ISngs FUhrungs- 
bolzen 13 verschiebbar, welche in den Lagerplatten 
5, 6 sich parallel zueinander zwischen diesen er- 
streckend gelagert sind. 

An der zweiten vertikalen Lagerplatte 6 ist eine 
40 Formraumbegrenzungsplatte 15 zur AnguBfQhrung 
angebracht. Weiterhin ist ein an sich bekanntes 
Einspritzaggregat 16 mit Spritzduse dargestellt. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, sind neben dem 
ersten hydraulischen SchlieBzylinder 8 noch zwei 
45 weitere hydraulische SchlieBzylinder 17, 18 vorge- 
sehen, welche auf Formraumbegrenzungsplatten 

19 bzw. 20 einwirken. Die Betatigungsrichtungen 
der SchlieBzylinder 8, 17 und 18 stehen nach Art 
eines Koordinatenkreuzes aufeinander senkrecht. 

so Zur Fuhrung der Formraumbegrenzungsplatten 19, 

20 sind Fuhrungsstangen 21, 22 vorgesehen. Die 
Hydraulikzylinder 17, 18 sind in GehSusen 23, 24 
untergebracht, welche uber Schrauben 25, 26 an 
einem Tragegestell 27 angeschraubt sind (vgl. Fig. 

55 1 ), welches, wie bei 28, 29 schematisch angedeu- 
tet, mit der Formraumbegrenzungsplatte 12 langs 
der FQhrungszapfen 13, 14 langsverschiebbar ver- 
bunden sein kann. 
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Aus der vorstehenden Beschreibung wird deut- 
lich, daB es die erfindungsgemaBe Ausgestaltung 
der SpritzguBmaschine moglich macht, mit Hilfe 
der Formraumbegrenzungsplatten 12, 19, 20 einen 
Formraum einzustellen und endlagenstabil zu be- 5 
grenzen, der exakt an dem Platzbedarf fur den 
jeweiligen Formiing angepaBt werden kann, so daB 
der Aufwand fllr die Formherstellung wesentlich 
reduziert werden kann. DarQber hinaus ermoglicht 
es die hydraulische Betatigung der SchlieBzylinder 10 
17, 18, den Formraum zum Entformen zu offnen, 
so daB auch insoweit die Form sehr einfach ausge- 
staltet werden kann. 

Patentanspruche 75 

1. GuBmaschine, insbesondere SpritzguBmaschi- 
ne umfassend einen Formraum zur Aufnahme 
einer Spritzform und wenigstens einen hydrau- 
lischen SchlieBzylinder zum Festlegen der 20 
Spritzform in dem Formraum sowie Einrichtun- 

gen zum Verandern der GroBe des Formrau- . 
mes in Form von wenigstens einer axial in 
Wirkungsrichtung des SchlieBzylinders verfahr- 
baren, senkrecht zu diesem angeordneten 25 
Formraumbegrenzungsplatte, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Herstellung von Prototypen 
in Prototypenformen wenigstens zwei, vorzugs- 
weise drei senkrecht zueinander jeweils auf 
eine Formraumbegrenzungsplatte (12, 19, 20) 30 
einwirkende hydraulische SchlieBzylinder (8, 
17, 18) vorgesehen sind. 

2. GuBmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die hydraulischen SchlieB- 35 
zylinder (8, 17, 18) endlagenstabil ausgebildet 
sind. 

3. GuBmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Formraumbegrenzungs- 40 
platten (12, 19, 20) auswechselbar an den 
SchlieBzylindern (8, 17, 18) befestigt sind. 

4. GuBmaschine nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in den Formraumbegren- 45 
zungsplatten (12, 19, 20) Anspritzkanale aus- 
gebildet sind. 
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